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@ Platte und Verfahren zu deren Herstellung. 

@ Bei einem Verfahren zur kontinuierlichen Oder 
diskontinuierlichen Herstellung von Platten wird ein 
ebenes Vlies (15) aus mit mindestens einem Binde- 
mlttel versetzten lignozellulose- und/oder zellulose- 
haltigen Spanen, Fasern oder dergl. teilchen auf 
einer Transportflache (11) gebildet, ein Wasser- 
Bindemittel-Gemisch (20) mit einem warmeharten- 
den Bindemittel sowie einer reaktionsbeschleunigen- 
den Komponente in Form eines Nebels unmlttelbar 
vor dem Verpressen benetzt und dann unter Hitze- 
einwirkung zwischen zwei PreSflaciien zu einer Plat- 
te (14) geprefit. 



Fig.l 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen von Flatten nach dem Obert^egriff des Pa- 
tentanspruches 1 und eine Platte nach dem Ober- 
begriff des Patentanspruchs 8. 

Auf dem Gebiet der Herstellung von Holzspan-, 
Holzfaser- oder dergleichen Platten Ist es bekannt 
(Bjsonprospekt "Endlos-Faserplatten-Anlagen" 
3000-5.89-W.; DE-OS 39 02 705), daB der Binde- 
nriittelanteil bei einschichttgem VTiesaufbau im all- 
gemeinen 8-10% Oder ca. 11 bis ca. 13% und der 
Bindemittelanteii bei mehrschichtem Vliesaufbau 
ca. 8 bis ca. 8% In der Mittelschicht und ca. 11 bis 
ca, 13% in der{den) Deckschicht(en), jeweiis bezo- 
gen auf atro (absolut trockene) Vliesteilchen, be- 
Iragt. 

Es ist auBerdem bereits bekanrrt (F. Kollmann, 
Holzwerkstoffe, Springer Verlag, 1966, S. 353 - 
355), die Oberflache von aus Feinteilciien wie Holz- 
spanen bestelienden Vliesen (auch Spankuchen 
genannt) m'lt Wasser zu besprQhen, urn beim Fer- 
tigpressen glattere und tiartere Oberflachen zu er- 
halten. ErhSht man die Menge des aufgesprOhten 
Wassers zu sehr, so tritt ein Abfall der Rohdichte 
der auBeren Deckschicht und damit ein jaher Abfall 
der Querzugfestigkeit ein. 

Aus der DD-PS 56 627 ist ein Verfahren zur 
Herstellung von oberflichenverguteten SpanpreB- 
korpern bekannt, wobei man einem aus zerkleiner- 
ten, organischen Faserstoffen und einem Bindemit- 
tsi bestdhenden Qemisch eine chemisch reaktive 
Substanz zusetzt und nach DurchfDhrung einer 
Kaltvorpressung dieses Gemischs auf die Oberfla- 
che des VorpreBlings ein wSmiehSrtbares Kunst- 
stoffharz aufsprOht pder aufgieBt, welches durch 
die im Spankuchen befindliche Reagens schon im 
kalten Zustand zur Vprkondensation gebracht wird. 
Dabei entwickelt sich eine gallertartige Viskositat 
des Kunstharzes, und es wird an der Grenzflache 
zwischen Spangemisch und Kunstharz eine Barrie- 
re aus dem Kunstharz erzeugt, die ein Abfliefien 
des Kunstharzes in die saugfMhige OberflMche des 
Formlings wShrend der momentanen VerflGssigung 
des Kunstharzes zu Beginn des HeiBpreBvorgangs 
verhindert. 

Nachteilig ist bei dieser speziellen Plattenferti- 
gung vor allern. daB die im Rahmen der Bamerebii- 
dung auftreteiiden Qrenzschichten die Festigkeit 
der Platte wesentlich beeintr^chtigen. 

Der Erfinduhg liegt die Aufgabe zugrunde. ein 
Verfahren anzugeben. mit dem eine Holzspan-. 
Holziaser- oder dergleichen Platte hergestellt wer- 
den kahn bzw. eine Holzspan-, Holzfaser- oder 
dergleichen Platte zu schaffen. die bei vergleichs- 
weise geringem Bindemittelanteii eine hohe Biege- 
festigkeit. eine glatte sowie geschlossene und ver- 
siegette Oberflache aufweist und keine Klebeten- 
denz an den PreBflachen besitzt. 



Zur Losung dieser Aufgabe sind die kennzeich- 
nenden Merkmale der PatentansprUche 1 und 8 
vprgesehen. 

Von wesentlicher Bedeutung fQr das erfin- 

5 dungsgemafle Verfahren ist vor allem, daB das 
Bindemlttelgemisch neben Wasser und einem w5r- 
mehSrtbaren Bindemittel auch eine reaktionsbe- 
schleiinigende Komponente enthatt, die in Zusam- 
menwirken mrt den beiden anderen Komponenten 

10 fur eine schnelle AushSrtung des Bindemittels im 
PreBspalt sorgt und dazu beitrSigt daB Klebeeffekte 
an den PreBflachen vermieden werden und eine 
optimal versiegelte AuBenschicht erhalter) wird. Da- 
bei ist es von besonderer Bedeutung, daB das eine 

15 reaktiorisbeschleunlgende Komponente enthaltende 
wSrmehirtbare Bindemittel unmittelbar vor dem 
PreBspalt in Nebellonnn auf die VliesoberflSche auf- 
gebracht und damit vermieden wird, daB Im kalten 
Zustand eine Vorkondensation und eine uner- 

20 wQnschte, die Festigkeit der hergesteilten Platten 
beeint^chfigende Grenzschichtbildung auftritt. 
Oberraschenden^eise kann dabei der Gesamt-Bin- 
demittelgehalt sowohl bei einem einschichtigen ais 
auch bei einem mehrschichtlgen Vliesaufbau her- 

25 abgesetzt und gleichzeitig eine hohe Biegefestig- 
keit erzielt werden. 

Sowohl das warmehartende Bindemittel im 
breikompdhentengehiisch als auch die reaktionsbe- 
schleunigende Komponente in diesem Gemisch 

30 kann aus einer handelsublichen Komponente be- 
stehen. Besonders bevorzugt ist die Verwendung 
eines sulfonierten Polykondensationsprodukts auf 
Basis Melamin oder dergl., das die im erfmdungs- 
gemafien Venwendungsfall gegebenen besonderen 

35 Anfordemngen optimal erfullt 

Bevorzugt besteht das im Wasser-Bindemittel- 
Gemisch enthaltene warmehartende Bindemittel 
aus dem gleichen Bindemittel, das bereits im Vlies 
enthalten ist. so daB quer durch die Platte hindurch 

40 nur eine einzige Art von Bindemittel vorhanden ist, 
woba ein eingebrachter Harter sowohl mIt dem 
vorher Im Vlies schon enthaltenen als auch noch 
mit dem nachtraglich aufgebrachten Bindemittel 
reagieren kann. 

45 Von Vorteil kann es femer sein, wenn die 
TransportflSche vor dem Aufbringen des Vlieses 
mit dem Wasser-Bindemittel-Gemisch benelzt wird. 

Aufbringungsmengen fOr das Wasser- 
Bindemittel-Gemisch und zuvor im Vlies vorliegen- 

50 de Bindemittelkonzentrationen sind in Anspruch 9 
angegeben. Durch diese Bemessungsregeln kann 
eine erh5hte Biegefestlgkeit bei insgesamt herab- 
gesetztem Bindemittelgehalt erzielt werden. Der er- 
hohte Bindemittelgehalt in der AuBenschicht bzw. 

55 in den Aufienschichten uberkompensiert also den 
geringeren Bindemittelgehalt im Innern des Viieses. 

Eine gemaB der Erfindung ausgebildete Platte 
besteht aus einem einheitllch gebildeten und unter 
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Hitzeeinwirkung gepreBten Vlies, welches in einer 
Oder belden AuBenschichten lediglich einen gezielt 
hoheren Bindemittelgehalt aufweist. Die Platte kann 
aus mehreren Vlieslagen hergestellt sein. Die 
Au6enschicht(en) und die anschlieflende 
Innenschicht(en) sind jedoch jeweils ein und der- 
selben Vlieslage zugeordnet 

Die Erfindung kann auch so ausgefuhrt werden. 
daS bei Herstellung Vlieses mit einem so stark 
herabgesetzten Blhdemittelantell gearbeitet wird, 
daB anschlieSend zwar ein Zusammenhalt der her- 
gestellten Platte gewShrleistet ist, die Blegefestig- 
keit einer solchen Platte fUr den praktischen Ge- 
brauch aber nicht ausreichen wOrde. Durch Auf- 
sprUhen einer geeigneten Menge eines Wasser- 
Bindemittel-Gemlsches vor dem Verpressen kann 
jedoch im Oberflachenbereich der Bindemittelantell 
so erhdht werden, daB insgesamt eine wesentlich 
verbesserte Biegsfestigkeit der Platte enreicht wird. 
Der hierdurch gegebene weitere Vorteii besteht 
darin, daB der mittlere Bindemtttelgehait der Pfatte 
ohne Festigkeitsverlust deutlich herabgesetzt ist. 
Dem kommt eihe erhebliche wirtschaftliche Bedeu- 
tung zu. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Merk- 
nnale der Erfindung sind in den Unteranspriichen 
angegeben. 

Die Erfindung wird im folgenden beispielsweise 
anhand der Zeichnung beschrieben; in dieser zeigt 
Rg. 1 eine schematische Darstellung einer 
Vorrichtung zur Ausfulirung des Ver-. 
fahrens zur Herstellung von Holzspan- 
, Holzfaser- oder dergl. Platten, und 
Rg. 2 eInen schematischen Querschnitt 

durch eine erfindungsgemaBe Platte. 
Die OberfiSche eines endlosen, eine Transport- 
flache bildenden Trans portbandes 11 wird mittels 
einer an ein VorratsgefaB 21 angeschlossenen 
Diise 16 mit einem Wasser-Bindemittel-Gemisch 
20 besprCiht. Dieses Bespriihen des Transportban- 
des stelK jedoch keine Notwendlgkeit dar. In der 
durch einen Pfeil gekennzeichneten Transportrich- 
tung folgt auf die DOse 16 eine Aufgabevonichtung 
17 fur mit belspielsweise 5% Blndemittel versetzte 
Feinteilchen 18, z.B. zerfaserte Holzspane vorgese- 
hen, die von oben ais Vlies 15 auf die mit dem 
Wasser-Bindemittel-Gemlsch 20 befeuchtete 
Transportfliche 1 1 abgelegt werden. 

Nach der Aufgabevorrlchtung 18 und unmittel- 
bar vor dem Presseneinlauf ist eine weitere SprOh- 
duse 19 vorgesehen, die an den gleichen Vonrats^ 
behalter 21 wie die gegebenenfalls vorgesehene 
SprOhduse 16 angeschlossen ist und das Wasser- 
Bindemittel-Gemisch in Nebelform uberfuhrt und 
damit die Vliesoberflache unmittelbar vor dem 
Presseneinlauf benetzt. Der Abstand zwischen der 
. Diise 19 und dem Presseneinlauf ist minimiert, so 
daB die Zeitspanne sehr gering ist, die zwischen 



dem Aufnebein des Wasser-Bindemittel-Gemisches 
auf das Vlies und dem Beginn des Pressens In der 
beheizten Presse verstreicht. 

Es versteht sich. daB bei breiteren Transport- 

5 bandem 11 mehrere SpruhdOsen 16 bzw. 19 ne- 
beneinander anzuordnen sind, urn Ober die ge- 
samte Breite des Vlieses 15 eine gleichmaBtge 
Benetzung mit dem Wasser-Bindemittel-Gemisch 
20 zu erzlelen. 

70 In ahnlicher Weise muB sich auch die Aufgabe- 
vorrlchtung 17 Ober die gesamte Breite der Trans- 
portflSche 11 erstrecken, damit ein Dber die ge- 
samte Breite gleichmaBig dickes Vlies 15 auf der 
TransportflSlche 11 abgelegt wird. 

75 Die SprQhdQsen 16, 19 mUssen nIcht senkrecht 
von oben auf die Transportfi§che 11 bzw. das Vlies 
15 sprUhen, sondern kSnnen auch unter einem 
VVinkel bis 60 ' zur Vertikalen geneigt sein. 

Das so oben und unten mit dem Wasser- 

20 Bindemittel-Gemisch benetzte Vlies 15 wird in eine 
boppelbandpMresse 22 eingefuhrt und darin unter 
Erhitzung zu einer Platte 14 gepreBt, die in Trans- 
portrichtang gesehen aus dem hinteren Ende der 
Doppelbiandpresse 22 austntt und auf einer ebenen 

25 Unterlage 23 aufliegt 

Die Platte 1 4 hat den in Fig. 2 wiedergegebe- 
nen Aufbau. Beidseits einer Mittetechicht 24 mit 
einer Rohdichte von 650 kg/m^ und einem Binde- 
n^ittelgehait, z.B. Hamstoffharz, von 5% befinden 

30 sich dunne AuBenschichten 25, 26, In denen auf- 
grund der Aufspruhung des Wasser-Bindemittel- 
GemischeS 20 ein erhChter Bindemittelgehalt von 
t5eispielsweise 7,5% vorliegt. Aufgrund der durch 
den Wassergehalt mitbedingten starkeren Zusam- 

35 menpressung betrSgt dort die Rohdichte etwa 850 
kg/m3. 

Die AuBenschichten 25, 26 wetsen belspiels- 
weise eine Dicke von 0.4 mm auf. 

Die Spruhdusen 16, 19 konnen mit oder ohne 

40 Druckluft arbeiten und sollen auf jeden Fall dafur 
sbrgen, daB das Wasser-Blndemittel-Gemisch in 
einen aus feinsten Tr5pfchen bestehenden Nebel 
aufgelost wird. 

Der Obergang von der geringeren Bindemittel- 

45 konzentralion in der mittleren Schicht 24 zu der 
hoheren Konzentration in den AuBenschichten 25, 
26 ist nicht sprungartig, sondem flieSend bzw. ste- 
tig, so daB die Biidung von die Festigkett beein- 
trachtigenden Grenzschichten vermieden wird. 

50 Es wurde bereits darauf hingewiesen, daB als 
warmehSrtbare Blndemittel tieispielsweise Harn- 
stoffharze. Harnstoff-Melaminharze bzw. deren Ge- 
mische verwendet werden konnen. Ein altematives 
Bindemrttelgemisch, das im Rahmen der Erfindung 

55 ebenfalls verwendbar ist, besteht aus Wasser, einer 
Paraffinemulsion und einem Trennmittel, wobei 
gute Ergebnisse erzielt werden, wenn die Verhatt- 
nisse der Gewichtsprozehte etwa 90:9:1 betragen. 
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Oabei konnen handeisubliche Paraffinemulsionen 
und Trennmittel verwendet werden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zunri Herstellen von Flatten, bei dem 
ein ebenes Viies (15) aus mit mindestens ei- 
nem hartbareh Bindemittel, wie z.B. Harnstoff- 
harz, Harnstoff-Melaminharz bzw. derein Gemi- 
sche mit einem anderen Kunstharz, versetzten 
lignozellulose- und/oder zailulosehaltigen Spa- 
nen, Fasem oder dergleicheh Teilchen aul ei- 
ner TransportflSche (11) gebildet, auf der yon 
der TransportflSiche (11) abgewandten Oberfla- 
che mit einem Wasser-Bindemittel-Gemisch 
versehen und dann unter Hitzeelnwirkung 2wi- 
schen zwei PreBflSchen zu einer Platte (14) 
gepreBt wird. 

dadurch gekennzsichnet. 

- dafi das Wasser-Bindemlttel-Gemisch ein 
wamieiiMrtendes Bindemittel sowie eine 
reaktionsbeschleunigende Komponente 
enlhalt Oder vofzugisweise aus einem sul- 
fonlerten od.dgl. Poiykondensationspro- 
dukt auf Basis Melamin 6d.dgt. besteht 
Oder anstelle eines Wasser-Bindemittel- 
Gemisches ein Gemisch aus Wasser, ei- 
ner Paraffinemulsion und einem Trenn- 
mittel eingesetzt wird» wobel das Ge- 
misch 

- in Fomi eine$ Nebels unmittslbar vor ei- 
nem waagerecht verlaufenden Oder ei- 
nem gekrUmmten bzw. einem in etwa 
iTalbkreisformigen PreBspalt einer konti- 
nuieriich arbeitenden Presse zumindest 
auf die von der Transportflache (11) ab- 
gewandte Oberflache des Vlieses, das 
vor dem Eintritt in den PreBspalt vorver- 
dichtet und/oder vorerwSrmt sein kann, 
aufgebraclit wird. 

2. Verfaliren nach Anspruch 1 , 
dadurdi gekennzeichnet, 

daB das wanmehSrtende Bindemittel im 
Wasser-Bindemittel-Gemisch das gleiclie 1st. 
das bereits im Viies (15) enthatten tst 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Wasser-Bindemittel-Gemisch 2,5 bis 
50%, vorzugsweise 20 bis 40% und insbeson- 
dere etwa 30% Bindemittel enthalt. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche. 

dadurch gekennzeichnet, 

daB auf die Vliesoberflache je nach Viiesholie 

und/oder je nach Dicke der zu erzeugenden 



harten AuBenschicht(en) 5 g/m^ bis zu 300 
g/m^, insbesondere etwa 20 bis 40 g/m^ 
Wasser-Bindemittel-Gemisch aufgebracht wird. 

5 5- Verfahren nacheinem der vorhergehenden An- 

sprOche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB das Wasser-Bindemittel-Gemisch eine sei- 
che Bindemittelkonzentration aufweist und in 

10 solcher Menge auf die Vliesoberflache aufge- 
bracht wird, daB dort ein Festbindemittelanteil 
von mehr als 6&. insbesondere 7%, und maxi- 
mal 12%, vorzugsweise weniger als 10% und 
insbesondere weniger als 8%, insbesondere 

16 von etwa 7,5% vorliegt. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 

sprOche, 

dadurch gekennzeichnet, 

20 daB die Bindemittelkonzentration im einschich- 
tigen Viies (15) vor dem Aufbringen des 
Wasser-Bindemittel-Gemisches grofier als 4% 
urrd kleiner als 6%, insbesondere ungefahr 5% 
ist und in einem mehrschichten Viies vor dem 

25 Aufbringen des Wasser-Bindemittel-Gemisches 
in der Mittelschicht entsprechend gewahtt ist 
und in der (den) Deckschicht(en) zwischen ca. 
7,5 und ca. 13% betragt. 

30 7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB bei Verwendung eines Bindemlttelgeml- 
sches aus Wasser, einer Paraffinemulsion und 
35 einem Trennmittel das Verhaltnis der Ge- 
wtehtsprozente der Bestandteile etwa 90:9:1 
betrMgt. 

8. Piatte. insbesondere hergestellt durch das Ver- 

40 fahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, die aus mit mindestens einem wSr-. 
mehartenden Bindemittel versetzten 
lignozeltuiose- und/oder zellulosehaltigen unter 
Hitzeeinwirkung zusammengeprefiten Spanen, 

45 Fasem oder dergleichen Teilchen besteht 
dadurch gekennzeichnet, 
dafi in wenigstens einer AuBenschicht (25, 26) 
der Bindemittelanteil und damtt die Rohdichte 
gegenuber dem eine Oder mehrere Schichten 

50 aufweisenden Inneren erhoht ist, wobei in der 
inneren Schicht die Rohdichte bei etwa 550 bis 
750, vorzugsweise bei etwa 600 bis 700 und 
insbesondere bei etwa 650 kg/m^ liegt und bei 
Vorhandensein einer oder mehrerer Schicfrten 

55 unterhalb wenigstens einer AuBenschicht in 

dieser Schicht 750 bis 950, vorzugsweise 800 
bis 900 und insbesondere etwa 850 kg/m^ be- 
tragt. 
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9. Platte nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

da6 in deii AuBenschichten (25. 26) ein Fest- 
Bindemittelanteil im Bereich von ca, 7,5 bis ca. 
13% vorliegt, wahrend die Bindemittelkonzen- 5 
tration im Inneren vorzugsweise groBer ais 4% 
und kleiner alis 6% ist und insbesondere etwa 
5% betragt. 

10. Platte nach Anspruch 8 oder 9, to 
dadurch gekennzeichnet. 

dafl ihre Biegefestigkeit groBer als 60 kg/mrn^ 
ist, vorzugsweise im Bereich von 55 bis 65 
kg/mm^ liegt und insbesondere etvfa 60 
kg/mm^ betrSgt. 75 
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Abstract of EP0548758 

In a process for continuous or discontinuous 

manufacture of boards, a flat web (1 5) of chips, Ffg . 1 

fibres or similar particles, which contain 



lignocellulose and/or cellulose treated with at 
least one added binder, is formed on a transport 
surface (11), wetted with a water/binder mixture 
(20) with a heat-curing binder and a reaction- 
accelerating component in the form of a mist 
immediately before pressing and then pressed 
under the action of heat between two pressing 




surfaces to give a board(14). 
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WEKO RotQrenfeucht-Svstem Compact too 




WEKd BM AG. Joh.-Renfer§trasse 58, CH - 2504 Biel. Sv«lzeriand 



Installation ^ines WEKO Rotorenfe ucht-Svstems 
in (Biner MDF Produktionsanlage 



G 




Rotorentrager mit 
Formatverstelluna 

Versorgungs- und 
Bedieneinheit 



U:\ibV>'fis«<atk)nen\rm_p»fisertation_d8uachtaam 



27 .04 .0 1/R. Boscacci 



WJotorisch angetriebene Hohen- und Formatverstellung ( Option ) fur 
Rotorentrager die 45° nach unten auf den Spankuchen spruhen 
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Kbmponenten des WEKO Systems 
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automatisch umschaltende Poppejryorfjlter und 
Antrieb fur Rucklauf-Trommetfilter 
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WEKO Rotorenfeucht-System Compact top 




Automatische Formatverstelluna fiir WEKO - Rptorentraaer ( Option \ 




Gesamtansicht der autorhatischen Formatverstellung 




o 



Antriebsmotor mit Getriebe 



Trapezgewindespindel 




Ziehnuss mit ausziehbarem Abdeckband 
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WEKO Rotorenfeucht-Svstem Compact top 



CO or r. t-. 





Ansicht der Gegenseite 




Gesamtansicht Formatverstellung. Schfeberkolben. Riemenuberwachung 



o 




Antriebsseite mit 45** Befestigungswinkel 
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J./.5 



JJ l Srgno! Scry/e 

3.12 PneumoUk (Ventife^WE) 

J 7.3 Vcrfouf mter 

3,1 A RucklQuf pater 

3.1.5 Dosierpumpe + Lanze 

3.7.6 Vsrsorgvngstdnk, Tank mit TaushschaU Pumpe (Nivsou-Scha/terJ 
37 7 7/0 Kcrte 

J 7,8 EL Platte + Schronk 
3,7.9 Bedieneinheit 



c 
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WEkO Rotbrenfeiicht-Svstem Cbmbact too 



Prinzip 
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InstallationsbeisDiele zur Besoruhun a der Ober- und Unterseite 



Installation vor einer Kalanderpresse 

kafander- 




Instailatioh In einer Conti MDF - oder PB- Produktionsstrasse 



o 




Installation in einer ContI MiPF- Oder PB- Produktionsstrasse 
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weKO 



WEKQ Rotorenfeucht-System Compact top 



Installation In einerCbhti MDF- oder PB- ProduWIonsstrasse 



Forrnstation 



Presse 




installation in eiiier Conti MDF- oder PB- ProdulCtlpnsstrasse 



C 



I I 1 ^^^^ Vorpmsse 
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WEKO Rotorenfeucht-Svstem Compact top 



Gesamtansicht Rotorentrager 45' mit Hohen- und Formatverstellung 
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Nutzen der Bespruhunq von Formlinqen bei der Fert iaunq von 
Hoizwerkstoffplatten 



Dr. B. Gfeller, Dozent fur Verfahrenstechnik Schweizerische Hochschule fur die 
Holzwirtschaft SH-Holz Biel (Schweiz) 

Bei der Fertigung von Holzwerkstoffen (HWS) aus Spanen oder Fasem, welche mit 
duroplastischen Leimen beleimt sind, erfolgt die Hartung derselben in Heisspressen. Urn die 
erforderliche Erwarmung in moglichst kurzer Zeit zu erreichen. wrd bieim Pressen mittels 
Ternperaturerhohung in den aussersten Schichten des Fomnlings Dampf erzeugl, welcher 
infolge des Pressdruckes gegen die MItte der Platte weicht Dadurch erfolgt eine beschleunigte 
Erhitzung und damit Hartung deis Leimes auch in den Mittellagen des Formlings. wodurch eihe 
Verkurzuhg der Presszeit enneicht wird. 

Die Industrie hat sehr bald damit begonnen, die^en sog. Dampfetosseffekt anstelle einer 
erhohten Feuchte der gesarhteh Decklage durch eine BesprQhung des fertig gestreuten 
. Fbrmiings nfiit Wasser zu erzieleii. Die Zuverlissigkeit der bisher fQr diesen Zweck eingesetzten 
^ Aniagen lasst sehr zu wuhschen ubrig, und zwar weil: 
■ die Genauigkeit nicht genugend ist 

*■ yor allem bei tiefen Spruhmengen sehr oft Stillstande infolge Verschmutzungen vorkommen 
a eine beidseitige BesprQhung umstandlich und sehr oft mangeihaft ist; 
Die iRbtorbespruhung der Firnia WEKO Blel AG in der Schweiz ermoglicht einen 
beruhrungslosen, exakten und gleiohmassigen Spruhauftrag uber die gesamte Mattenbreite. 
Damit konnen diese Nachteile weitgehend behoben werden. Dabei ist darauf zu achten, dass 
die Menge des aufgebrachten Wassers nicht zu hoch ist, urn den Gesamtwasserhaushalt beim 
Pressen und in der fertigen Platte nicht zu storen. Hierbei geht es vor allem um die Feuchte der 
Sparie bzvy. der Fasern in der Decklage. Die Spruhmenge sollte sich auf hochstens 20glniF und 
Seite belaufen. Dies entspricht eine Zunahrhe disr Feuchte der beleimten Spane bzW. Fasem 
von ca. 0,5%, was hoch tolerierbar ist. 

Bei einer Bruttodicke der Spanpiatte 16,8 mm, eiher Nettodicke der Platte 16,0 mm, einer spez. 
Presszeit von 11s/mm, einer Belade-ZEntladezert der Presse von 20s und Produktionskosten (= 
Herstelikosten minus Material- und Energiekosten) von 70.- US$/m^ sind die in Abbildung 1 
dargestellten Einsparungen bei einer Presszeitreduktion von 1% der spezifischen Presszeit zu 
erzielen. 

Diese Kurve gilt sowohl fur Etagenpressen als auch fur Durchlauf pressen. 
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WEKO Biel AG CH - 2504 Biel. Switzerland 

Spanplatten: Einspaaingen pro in AbhSngigkeit von der spez. 

Presszeit pro 1% Reduktion der Presszeit 




I Emsparungen pro m^3 



6 8 10 12 

SpKCffische Presszeit (s/mm) 



Abbilduhg 1: Einsparungen pro Spanplatten pro 1% Reduktion der Presszeit 

Pro i% Presszeitreduktion lassen sich spmit Einsparungen von ca, 0,60-0,65 US$/mWo 

erzieien. 

Bei der MDF-Produktion kann aufgrund der hpheren Produktionskosten von 85.- US$/m^ mit 
hoheren Einsparungen pro gerechnet warden. 

|lVIDF: Einsparungen pro in Abhangigkeit von der 
I spez. Presszeit pro 1 % Reduktion der Presszeit 

0.79 T- n . I . — T~= 1 




0.68 -! ! — ■ 1 ' ' 

4 6 8 10 12 

Speztfische Presszeit (s/mm) j 

, J 



Abbildung 2 

Pro 1% Reduktion der spezifischen Presszeit ergeben sich Einsparungen von 
ca. 0,70 bis 0,75 US$/m^ 
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WEKO Biel AG 



CH - 2504 Biel. Switzerland 



WGKO 



Die Bespruhung fuhrt zu einer verstarkten Plastifizierung und somit Verdichtung der Decklagen 
der Platlen, womit drei Effekte erzielt werden konnen: 

1. Verbesserung der Biegefestigkeit 

2. Verbesserung der Abhebefestigkeit 

3; Vermlnderiing der Schleifzugabe durch Verschieben des hochsten Punktes des 

Rohdichteprofiis gegen aussen. 
Die Verbesserung der mechanischen Eigenschaften durfte zu Materialeinsparungen fuhren, 
ohne dass dadurch die Gewatirleistung gefofderter Standards beeintraclitigt wurde. Der 
■wirtschaftliche Nutzen musste in diesem Fall durch Praxisversuche ermitte|t werden, 
"\ Die Reduktion der Schlelfeugabe eriaubt unter den In Tabelle 1 festgehaltenen Annahmen die 

Materialeinsparungen, wie sie in Abbildung 3 festgehalten sind. 



Holzeinsatz total 








700 


kg/m^a. . , 


Holzeihsatz Decklagen 


35 


% . 




245 




ansatz Leim: Festharz Decklagen 


10 


% auf Hol2 atro 




24.5 


kg/m'^S .. 


Festharzgehalt des Leimes 


65 


%.-••-. 








Lehneinsatz Decklagen 






TOTAL . 


38 




Leimpreis/Leirhkosten Decklagen 


0.3 


USSflcQ 


total: . 


11.4 




Hol^osten . Decklagen 


0.08 


US$/kg 


TOTAL 


19.6 


USS/m*3 


Holz't-Leimkosten.Decklaqen • . 






TOTAL . 


31 


USS/m*3 


GewicJit Decklagen u= ; . ' : . . - 


8 


%-. . 


TOTAL - ■ . 


. 289:1 


ka/ni*3. 


Gesamldicke der Decklagen vor SchlifF . ' 


6 


mm" 








Kosten pro 1/1 0mm. 








. o:52 


USS/m'^3 - 



Tabelle 1: Grundiagen filr die BereGhnung der Einsparungen an Materialkosl 
Reduktion der Schleifzugabe bei Spanplatten 



:en durch 



Materialeinsparungen durch Reduktion der Schleifzugabe 
(Basis 16mm) bei verschiedenen Produktionsmengen 




j Produktion 
j (m'^a/Jahr) 



0.1 



0.15 0.2 0.25 

Reduktion der Schleifzugabe (mm) 



-150000 1 j 
' 200000 i I 
250000 1 1 
•300000 1 1 



Abbildung 3 Materialeinsparungen durch Reduktion der Schleifzugabe und damit der 
Bruttodicke 
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WEKQ Biel AG 



CH - 2504 Biel. Switzerland 



Pro 1/10 mm Reduktion der Schleifzugabe sind Materialeinsparungen von ca. 0,50US$ pro m' 
(unter den in Tabelle 1 getroffenen Annahmen) moglich. Erste Tastversuche haben ergeben, 
dass durch gleichmassiges und beidseitiges Bespruhen mit ca, 20g/m^ und Seite eine 
Reduktion der Rohplattendicke von durchschnittlich 0,1mm enreicht werden kann, Ob der 
gleiche wirtschaftliche Nutzen auch bei MDF-Platten zu erzielen ist, muss durch Praxisversuche 
noch belegt werden. 

Weitere Nutzen Anwendungsmoglichkeiten kSnnen sein: 

■ Bespnihen der Decklagen mit einer Losung von Formaldehyd^ngem, wodurch Leime 
mif einem hj&heren Mol-Verhaltnis von Hamstoff zu Formaldehyd (z.B. 1:1,2) eingesetzt 
werden Bei der Spanplattenfertigung konnte dadurch die Leimeinsatzmehge reduziert 
werden. Wird bei der MDF-Produktibn das Verfahren der Blow-line-Beleimung auf die 
heisseh Fasem angewendet, so kdnnte die Leimdosiemng ebenfalls reduziert werden. da die 
Vdirhartuhg vermindert wurde. 

■ Bespriihung mit Harter. um eine Vorhartung der beleimten Spane oder Fasern voi* dem 
Pressen zu reduzieren oder gar vollstandig zu verhindem: Dadurch konnte eine 

H BesprUhung der Formunteriagen und des Formlings mit einem Trennmittel, um eine 
Verschmutzung der Formbleche oder des Fonnbandes und der Vor- und Heisspresse zu 
verhindem. Dies durfte sich vor allem beim Einsatz von Isocyanat als Klebstoff als sehr 
niitzlich erweisen. 

B Bespruhen mit einem StofF, der gezielt zur Verbesserung der Decklageneigenschaflen 
beitragt, wie z.B. FarbstofTen, Kunststoffdispersionen, Hydrophobierungsmitteln usw.. 

Zusammehfas3end kann festgehalten werden, dass eine gleichmassige, kontihuierliche 
und beidseitige Bespruhung der Fbrmlinge bei der Spanplatten- und IMDF-Fertigung eine 
betrachtiiche Produktivitatssteigerung ermoglicht Gielchzeitig kann mit einer Reduktion 
der Schleifzugabe gerechnet werden. Durch den Einsatz entsprechender Stoffe kann eine 
Vergutung der Decklageneigenschaften erreicht werden, und es konnen mit dem Einsatz 
von Trennmittein Verschmutzungen der Produktionsanlagen verhindert werden. 



U^\prteentatkmeri\rfti_prasQntation_fJeutscrtebm 
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WEKO Biel AG CH - 2504 Biel. Switzerland 



Kalkulationsvorlaae der Einsparunaen gemass dem Untersuchunds- 
bericht von Dr. Gfeller 



Prbduktion des Kunden pro Jahr : 



Kosteneinsparung durch reduzierte Presszeit 

Spanplatten: pro 1 % reduzierte Presszeit = 0.60 - 0.65 US$ / 

MDF, : pro 1 % reduzierte Presszeit = 0.70 - 0:75 US$ / m» 



Durciischnlttiiche mogliche Presszeit-Reduktion gemass Dr. Gfeller : 5 % 



5% DC 0.60 X 



- rri* /Jahr 



UiSS / Jahr 



Kosteneinsparung durch reduziertes Ueberschleifen 



pro 1/10 mm reduziertes Schleifen pro Platte = 0.50 US$ / m' 



1 X 0.50 US$ / X 



m^ / Jahr 



US$/Jahr 
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